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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung und Verfahren zum automatischen Bestucken eines'Apparates zur Charakterisierung 
mechanischer und/oder geometnscher Eigenschaften von Stapelfaserproben 

(§) Beschrieben warden eine Vorrichtung und eln Verfahren 
zum automatischen BestOckan eines Apparates (1) zur 
Charakterisierung mechanischer und/oder ■ geometnscher 
Eigenschaften von Stapelfaserproben. 
Die Vorrichtung umfa6t folgende Elamenta: 
' A) mehrere Klemmleisten (2), die jawetis mahrera Klemmen 
(3) zur Aufnahme von Fa&erproben (4) aufwalsen, 

B) mindestens eine Vorratseinrichtung (5) fur die Ktammlai- 
sten (2) und 

C) eine Transportvorrichtung (6), mit der die Klemmleisten 
(2) von der Vorratseinrichtung (5) automatisch In den 
Apparat (1) varbracht werden. 
Das Verfahren umfaEt foigende MaiSnahmen: 

B a) Bestucken mehrerer Klemmleisten (2), die jeweils mehre- 
^ re Klemmen (3) zur Aufnahme von Faserproben (4) aufwai- 
L sen, mit Faserproben (4), 

b) Einbringen der bestuckten Klemmleisten (2) in Vorratsein- 
richtung (5) und 

c) Verbrtngen der einzelnen Klemmleisten (2) mittels einar 
Transportvorrichtung (6) von der Vorratseinrichtung (5) 
automatisch in den Apparat (1). 

Mft der Erfindung ISBt sich dar AutomatJsierunflsgrad der 
Charakterisierung von Faserproben vergroSern. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Magazin fur 
Faserproben» welches das automatische Bestiicken ei- 
nes Apparates zum Charakterisierung von mechani- 
schen und/oder geometrischen Eigenschaften von Sta* 
pelfaserproben, insbesondere von Krauseleigenschaf- 
ten, gestattet und ein Verfahren zum automatischen Be- 
stiicken eines derartigen Apparates unter Einsatz dieses 
Magazins. 

Verfahren zur Charakterisierung von mechanischen 
und/oder geometrischen Eigenschaften von Fasern» wie 
zur Bestimmung der Krauseleigenschaften von Fasem 
sind an sich bekannt 

Eine der Moglichkeiten, die Krauseleigenschaften 
von Fasern zu charakterisieren, beruht auf der Bestim- 
mung der sogenannten "Entkrauselung". Dazu wird die 
Faser zweimal mit Kraften vorgegebener GrdBe bela- 
stet, wobei die erste Kraft so gering gew^hlt wird, daB 
sie rioch keine Entkrauselung bewirkt, urid die zweite 
Kraft so groB gewahlt wird, daB die Entkrauselung voU- 
standig entfernt wird, ohne aber die Faser in Langsrich- 
tung zu dehnen. Aus der Langendifferenz zwischen dem 
eingekrSuselten Zustand und dem gestreckten Zustand 
der Faser wird eine als "Entkrauselung" bezeichnetet 
KenngrdBe abgeleitet MeBverfahren dieses Typs sind 
beispielsweise in der DE- A 2,925,8 1 0 beschrieben. 

Zur Durchfiihrung soicher Ivlessungen hat sich die 
sogenannte "Krauselwaage" eingebiirgert Dabei han- 
delt es sich um eine Vorrichtung, in welche eine zu cha- 
rakterisierende Stapelfaser an beiden Seiten einge- 
klemmt wird, wobei eirie der Klemmen an einem Ende 
des Wagebalkens angebracht ist Das andere Ende des 
Waagebalkens ist mit einer Vorrichtung fiir die Aufnah- 
me eines Massestiickes versehen. Dieses Massestiick er- 
zeugt die Kraft, die notwendig ist, um die zu priifende 
Faser definiert zu entkrauseln. 

Die zweite Klemme ist mittels Motorantrieb in der 
Faserachse beweglich ausgestaltet und sitzt auf der 
Welle einer Mikrometerschraube. Die Faser wird durch 
Verfahren der beweglicheh Klenmie so lange gestreckt, 
bis die von der Faser aufgenommene Zugkraft jener 
durch das MassestOck am anderen Ende des Waagebal- 
kens erzeugten Kraft entspricht. 

Hiermit ist das Gleichgewicht der Waage hergesteilt, 
was photoelektrisch erfaBt und mittels entsprechender 
Elektronik zum Stop der Klemmenbewegung benutzt 
wird. 

Auf der Mikrometerschraube kann die dem Weg der 
Klemme entsprechende Lingenanderung AL der Faser 
abgelesen werden. 

Es sind bereits optische Messungen zur Bestimmung 
der Krauseleigenschaften bekanntgeworden. So wird in 
der SU-A 1,183,898 eine optische Bestimmung *des 
Kraft-Dehnungsverhaltens von gekrauselten Einzelfa- 
sern beschrieben. Aus der US-A 4,057,350 ist ein Verfah- 
ren zur Ermittlung der Einkrauselung von Faserkabeln 
bekannt, worin die Streuung eines Laserstrahls als MeB- 
gr66e fiir den Grad der Einkrauselung verwendet wird. 
Weitere optische MeBmethoden zur Bestimmung der 
Einkrauselung von laufenden Faserkabeln sind aus der 
WO-A 92-2.001, der US-A 4,270,252 und der RD 209,007 
bekannt Die DE-PS 1,473,750 beschreibt die Oberwa- 
chung der Gleichformigkeit der Krauselung von Faser- 
kabeln mittels einer mechanischen Methode. 

Ferner ist es bekannt, zur Charakterisierung der 
KrMuselung von Fasern die Anzahl der Krauselbogen 
pro Langeneinheit der Faser, bei vorgegebener Faser- 



spannung, zu bestimmen. Zu diesem Zweck wird Qbli- 
cherweise die Krauselwaage herangezogen und es wird 
die Anzahl der Krauselbogen der eingespannten Fasern 
visuell ausgewertet Das bekannte Verfahren eignet sich 

5 nicht zur Automatisierung; auBerdem ist es personal- 
und damit kostenintensiv. 

Aus der DE-A 1.648,802 ist eine Einrichtung zum 
selbsttatigen Zufiihren von Proben bei einer ZerreiBma- 
schine fiir Textilfasern und dergieichen bekannt Der 

10 Probentrager bei dieser Einrichtung ist tellerartig aus- 
gestaltet 

Aus der DE-A 3,137,713 ist eine MeBvorrichtung mit 
selbsttatiger Beschickung und automatischem Arbeits- 
zyklus zur Durchfiihrung von Zugversuchen an Fasern 

15 bekannt Diese MeBvorrichtung ist mit einem Magazih 
ausgestattet, welches in Spannstiicke eingeklebte Faser- 
proben aufweist Diese Spannstucke werden zur Mes- 
sung zusammen mit den Faserproben in die MeBvor- 
richtung Qbemonimen. 

20 Eine Weiterentwicklung des voranstehend beschrie- 
benen automatisierten MeBverfahrens wird in der DE-C 
3,829,197 offenbart, welche eine vereinfachte Proben- 
vorbereitung sowie den Einsatz handelsublicher, nicht . 
auf das Messen von Einzelfasem abgestimmter Pnifge-f 

25 rate gestattet Nach dieser Schrift werden Einzelfasern 
zu einem Endlosfaden verbunden, der anschlieBend ei- 
nem Priifverfahren unterworf en wird. 

Ein weiteres automatisiertes Verfahren zur Charakte- 
risierung von mechanischen und/oder geometrischen 

30 Eigenschaften von Stapelfasern sowie eine zur Durch- 
fiihrung geeignete Vorrichtung sind in der nicht verdf- 
fentlichten Deutschen-Patentanmeldung P 43 43 157.7 
beschrieben. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
35 und ein Verfahren, mit denen der Automatisierungsgrad 
der Charakterisierung von mechanischen und/oder geo- 
metrischen Eigenschaften von Faserproben nochmals 
vergroBert werden kann. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
40 zum automatischen Bestiicken eines Apparates (1) zur 
Charakterisierung mechanischer und/oder geometri- 
scher Eigenschaften von Stapelfaserproben umfassend 
folgende Eleraente: 



45 



50 



A) mehrere Klenmiieisten (2) die jeweils mehrere^ 
Klemmen (3) zur Aufnahme von Faserproben (4)" 

aufweisen, 

B) mindestens eine Vorratseinrichtung (5) fiir die 
Klemmleisten (2), und 

C) eine Transportvorrichtung (6), mit der die 
Klemmleisten (2) von der Vorratseinrichtung (5) 
automatisch in den Apparat (1) verbracht werden. 



Das Fixieren der Faserproben (4) auf den Klemmlei- 
55 sten (2) kann auf beliebige Art und Weise erfolgen, bei- 
spielsweise mittels mechanischer Methoden, wie mit Fe- 
dern oder mit Gegengewichten, oder mit pneumatisch 
Oder hydraulisch betriebenen Klemmen, oder mit ma- 
gnetisch, wie permanent- oder elektromagnetisch be- 
60 triebenen Klemmen. 

Die Klemmleisten konnen in der Vorratseinrichtung 
(5) fest positioniert sein oder vorzugsweise bewegbar 
sein. 

Besonders bevorzugt sind die Klemmleisten (2) in der 
65 Vorratseinrichtung (5) horizontal bewegbar. Die hori- 
zontale Bewegung der Klemmleisten (2) in der Vorrats- 
einrichtung (4) kann beispielsweise erfolgen durch Ket- 
tentrieb oder durch pneumatisch oder hydraulisch be- 
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triebene Kolben. 

In einer besonders bevorzugteii Ausfiihrungsform be- 
steht die Vorratseinrichtung (5) aus mehreren parallel 
zueinander verlaufenden. insbesondere aus zwei Trans- 
portbandem (10), welche jeweils zwischen mindestens 
zwei Rollen bzw. Rollenpaaren (11,12) umlauferv von 
denen mindestens eine Rolle bzw. Rollenpaar den An- 
trieb des betreffenden Transportbandes (10) bewirkt 

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausftih- 
rungsf orm enthalten die KJemmleisten (2) magnetisches, 
vorzugsweise ferromagnetisches Material, gegebenen- 
falls in Kombination mit nicht-magnetischem Material, 
und auf den Transportbandern (10) sind mehrere Ma- 
gnete (13) angeordnet, beispielsweise Dauermagnete 
oder Elektromagnete, mit Hilfe derer die KJemmleisten 
(2) an den Transportb^dem (10) fixiert werden konnen. 

Die Klemmleisten (2) werden aus der Vorratseinrich- 
tung (5) durch eine Transportvorrichtung (6) entnom- 
men. Dabei kann die Transportvorrichtung (6) sich so- 
wohl in die jeweilige Position der Klemmleisten (2) in 
der Vorratseinrichtung (5) bewegen. 

Vorzugsweise ist jedoch in der Vorratseinrichtung (5) 
eine Obernahmeposition (14) vorgesehen, an der die 
Klemmleisten (2) von. der Transportvorrichtung (6) 
iibemommen werden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform 
weist die erfindungsgemaBe Vorrichtung Sensorvor- 
richtungen (15) auf, mit deren Hilfe die Position der 
Klemmleisten (2) in der Vorratseinrichtung (5) bestimm- 
bar ist 

Beispiele fiir Sensorvorrichtungen sind Lichtschran- 
ken, Kameras, Mikroschalter oder insbesondere Nahe- 
rungsschalter. 

Bei der Transportvorrichtung (6) fOr die Klemmlei- 
sten (2) kann es sich um jede fiir diesen Zweck geeignete 
Vorrichtung handeln. Beispiele dafur sind Greifer, Spin- 
delantriebe, Verfahrschlitten oder Roboterarme. . 

Besonders bevorzugt handelt es sich bei der Trans- 
portvorrichtung um eine hydraulisch oder vorzugsweise 
pneumatisch betriebene Mitnahmeeinrichtung (16), ins- 
besondere um einen pneumatisch betriebenen Greifer 
(16a). 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfin- 
dungsgemaOen Vorrichtung weist der Apparat (1) eine 
Aufnahmeeinrichtung (17) auf, in welcher eine zur Mes- 
sung vorgesehene Klemmleiste (2) mitteis der Trans- 
portvorrichtung (6) abgelegt wird. 

Diese Aufnahmeeinrichtung (17) weist vorzugsweise 
einen oder mehrere Anschlage (19) zum Positionieren 
der Klemmleiste (2) auf. 

Die Aufnahmeeinrichtung (17) laflt sich ihrerseits wie- 
derum im Apparat (1) positionieren, und ermoglicht so- 
mit eine Feineinstellung der MeBposition.der Klemmlei- 
ste (2). Dieses Positionieren erfolgt vorzugsweise durch 
vertikale und horizontale Bewegung der Aufnahmeein- 
richtung (17), wobei mitteis der vertikalen Bewegung 
eine Grobeihstellung der MeBposition vorgenommen 
wird. . 

Besonders bevorzugt wird die Aufnahmeeinrichtung 
(17) mitteis Spindeltrieb (18) in vertikaler Richtung be- 
wegt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung sind der Apparat (1) und die Vorrichtung zum 
automatischen Bestiicken des Apparates (1) mit einem 
Gehause (30) umgeben. Dadurch werden* auf einfache 
Art und Weise Luftbewegungen vermiedeh, die fur die 
Durchfiihrung der Messung schadlich sein konnen. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum auto- 



matischen Bestiicken eines Apparates (1) zur Charakte- 
risierung mechanischer und/oder geometrischer Eigen- 
schaften von Stapelfaserproben umfassend foigende 
MaBnahmen: 

5 

a) Bestucken mehrerer Klemmleisten (2), die je- 
weils mehrere Kiemmen (3) zur Aufnahme von Fa- 
serproben (4) aufweisen, mit Faserproben (4), 

b) Einbringen der bestQckten Klenunleisten (2) in 
10 Vorratseinrichtung (5), und 

c) Verbringen der einzelnen Klemmleisten (2) mit- 
teis einer Transportvorrichtung (6) von der Vor- 
ratseinrichtung (5) automatisch in den Apparat (1 ). 

15 Zur Probenvorjjereitung werden die Klenmileisten 
(2) in ublicher Weise manuell mit Faserproben (4) be- 
stQckt 

AnschlieBend werden die mit Faserproben (4) be- 
stiickten Klemmleisten (2) manuell in die Vorratsein- 

20 richtimg (5) eingebracht 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die 
Klemmleisten (2) in die aus mehreren parallel zueinan- 
der verlaufenden, insbesondere aus zwei Transportban- 
dern (10) bestehende Vorratseinrichtung (5) durch Auf- 

25 legen auf die Transportbander (10) eingebracht 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfinduhgsgemaBen Verfahrens werden die mit 
Klemmleisten (2) bestuckten Transportbander (10) 
durch Umlaufbewegung der Transportbander und unter 

30 Kontrolle von Sensorvorrichtungen (15) in eine An- 
fangsposition bewegt wobei die erste der- zur Messung 
vorgesehenen Klemmleisten (2) in eine vorgegebene 
Obernahmeposition (14) bewegt wird 
. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 

35 des erfindungsgemaBen Verfahrens werden die mit 
Klemmleisten (2) bestuckten Transpo^-tbander (10) 
durch Umlaufbewegung der Transportbander und unter 
Kontroile von Sensorvorrichtungen (15) die einzelnen 
zur Messung vorgesehenen Klemmleisten (2) in eine 

40 vorgegebene Obernahmeposition (14) bewegt, eine Mit- 
nahmeeinrichtung (16) wird uber der sich in der Ober- 
nahmeposition (14) befindlichen Klemmleiste (2) posi- 
tioniert, und durch Absenkeh, Ergreifen, Anheben, Weg- 
transport in horizontaler Richtung und Ablage auf einer 

45 sich in einer Startposition (22) befindlichen Aufnahme- 
einrichtung (17) wird die zur Messung vorgesehene 
Klemmleiste (2) aus der Obernahmeposition (14) in den 
Apparat (1) ubertragen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des 

50 erfindungsgemaBen Verfahrens wird die zur Messung 
vorgesehene und auf der Aufnahmeeinrichtung (17) ab- 
gelegte Klemmleiste (2) durch Absenken der Aufnah- 
meeinrichtung (17) von einer Startposition (22) auf eine 
der H6he nach vorbestimmte Obergabeposition (21) 

55 verbracht und anschlieBend wird die Messung der ein- 
zelnen sich in der Klemmleiste (2) befindlichen Faser- 
proben (4) im Apparat (1) vorgenommen, wobei vor den 
einzelnen MeBvorgSngen die Faserproben (4) jeweils 
durch horizontale Bewegung der Aufnahmeeinrichtung 

60 (17) in eine definierte MeBposition (20) gebracht wer- 
den. 

Die mit Faserproben (4) belegten Kiemmen (3) der 
Klemmleiste (2) werden um eine vorbestimmte Strecke 
mitteis einer Transportvorrichtung bewegt, so daB eine 
65 einzelne Faserprobe (4) in die MeBposition (20) des Ap- 
. parates (1) zur Charakterisierung der mechanischen 
und/oder geometrischen Eigenschaften verbracht wird 
Zu diesem Zweck wird die Klemme (3) in der Nahe der 
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oberen Klemmbacke des Apparats (1) mittels einer Ju- 
stiervorrichtung positioniert 

Von der MeBposition (20) aus kann die Faserprobe (4) 
in den Apparat (1) zur Charakterisierung der mechani- 
schen und/oder geometrischen Eigenschaf ten Qbernom- 5 
men werden. Zu diesem Zweck kann der Apparat (1) 
eine obere KJemmbacke und gegebenenfalls eine untere 
Klemmbacke zur Befestigung der zu charakterisieren- 
den Faserprobe (4) aufweisen. Die obere KJemmbacke 
ist dabei bewegbar und die Klemmleiste (2) ist mittels 10 
der Aufnahmeeinrichtung (17) so positioniert, dafi die 
Klemmen (3) der Klemmleiste (2) sich in der Nahe der 
oberen Klemmbacke des Apparats (1) vorbeibewegen 
lassen. 

AnschlieBend wird die obere Klemmbacke des Appa- 15 
rats (1) zur Charakterisierung der mechanischen und/ 
Oder geometrischen Eigenschaften mittels einer Trans- 
portvorrichtung bewegt, wobei die obere Klemmbacke 
in geoffneter Position vorliegt; nach Erreichen der Fa- 
serprobe (4) wird die obere Klemmbacke des Apparats 20 
(1) zur Charakterisierung der mechanischen und/oder 
geometrischen Eigenschaften mittels einer Offnungs- 
und SchlieBvorrichtung unter Obernahme der Faser- 
probe (4) aus der Klemmleiste (2) geschiossen. 

Dahach wird die obere Klemmbacke des Apparats (1) 25 
zur Charakterisierung der mechanischen und/oder geo- 
metrischen Eigenschaften zusammen mit der Faserpro- 
be (4) mittels der Transportvorrichtung zur Charakteri- 
sierung der mechanischen und/oder geometrischen Ei- . 
genschaften der Faserproben (4) in den Apparat (1) be- 30 
wegt! 

Mit dem Apparat (1) zur Charakterisierung der me- 
chanischen und/oder geometrischen Eigenschaften las- 
sen sich Faserproben aller Art charakterisieren. Dabei 
kann es sich um ungekrauselte insbesondere jeddch um 35 
gekr^uselte Faserproben handeln. 

Beispiele fiir die Charakterisierung von mechanischen 
Eigenschaften sind die Aufnahme von Kraft-Dehnungs- 
Diagrammen (KD-Diagrammen), die Messung des 
Schrumpfes, der Schrumpfkraft, der Kr^uselung oder 40 
eine Kombination dieser Messungen. 

Ein bevorzugtes Beispiel fiir die Charakterisierung 
der geometrischen Eigenschaften ist die Ermittlung der 
Zahl der Krauselbogen von Stapelfasern. 

Hinsichtlich des Einzelfasertiters und des faserbilden- 45 
den Materials sind die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
bzw. erfindungsgemaBe Verfahren keinen Beschr^n- 
kungen unterworfen. 

Typische Einzelfasertiter belaufen isich auf 1 bis 20 
dtex. 50 

Typische faserbildende Materialien sind Polypheny- 
lensulfid, Polyetherketon, Glas oder carbonsiertes Poly- 
acrylnitril (Kohlenstoffasern), Polyacryhiitril, Polyamide 
einschlieBlich der Aramide, und Polyester, insbesondere 
Polyethylenterephthalat. 55 

Ein Beispiel fClr die Charakterisierung der mechani- 
schen und/oder geometrischen Eigenschaften der Fa- - 
serproben (4) mit dem Apparat (1) wird nachfolgend 
beschrieben. Dieses Beispiel betrifft die automatische 
Bestimmung der Anzahl der Krauselbogen pro Langen- eo 
einheit von gekrauselten Stapelfasern. 

Nach diesem Beispiel wird die Anzahl der KrSuseibd- 
gen pro Langeneinheit der Stapelfaserprobe mit dem 
Apparat (1) in folgender Weise bestimmt: 

65 

i) Erzeugung einer Abbildung vorgegebener Lange 
und vorgegebener Breite von der Stapelfaserprobe 
. mittels einer in Richtung der Faserl^ngsachse be- , 



wegbaren Abbildungs vorrichtung, 

ii) Erzeugung eines digitalen Rasters aus der Abbil- 
dung, dessen Pixel in Form von Zahlenwerten in 
einer Speichervorrichtung abgelegt werden, wobei 
die Zahlenwerte MaBzahlen fiir die Helligkeit an 
dem jeweiligen Ort der Abbildung darstelleh, und 

iii) Ermittlung der Anzahl der Kr^uselbdgen der 
abgebildeten Stapelfaserprobe aus dem digitalen 
Raster mittels digitaler Bildverarbeitung. 

Das voranstehend skizzierte Verfahren kann mittels 
einer Abbildungsvorrichtung durchgefOhrt werden. die 
zur Erzeugung einer Abbildung vorgegebener Lange 
und vorgegebener Breite von der sich im Apparat (1) 
befindenden Stapelfaserprobe dient und die in Richtung 
der Faserlangsachse bewegbar ist'und welche Abbil- 
dungsvorrichtung eine Datenverarbeitungsanlage an- 
steuert, welche ein digitales Raster aus der Abbildung 
erzeugt, dessen Pbcel in Form von Zahlenwerten in der 
Speichervorrichtung abgelegt werden. 

Zur Ermittlung der Anzahl der Kr^uselbdgen pro 
Langeneinheit kann wie folgt vorgegangen werden: 

iv) Erzeugung einer PaserlSngsachse in der Abbil-^ 
dung, welche dem Verlauf entspricht, den die Sta- 
pelfaserprobe in gestrecktem Zustand aufweisen 

-wiirde 

v) Erzeugung einer Mittellinie in der Abbildung, 
welche Mittellinie in der Faserlangsachse nach 
Schritt iv) oder in vorgegebenem Abstand parallel 
zu besagter Faserlangsachse veriauft und die in 
Schritt i) erzeugte Abbildung der Stapelfaserprobe 
mindestens mehrf ach schneidet, und 

vi) Ermitteln der Anzahl der Schnittpunkte zwi- 
schen der in Schritt v) erzeugten Mittellinie und der 
in Schritt i) erzeugten Abbildung der Stapelfaser- . 
probe als MaB fur die Anzahl der in der Abbildung 
auf tret enden Krauselbogen der Stapelfaserprobe. 

Bei der Abbildungsvorrichtung kann es sich beispiels- 
weise um eine Zeilenkamera handeln. 

Nach der Charakterisierung wird die obere Klemm- 
backe des Apparats (1) mittels der Offnungs- und 
SchlieBvorrichtung geoffnet und die Faserprobe (4) 
wird aus dem Apparat (1) zur Charakterisierung der^ 
mechanischen und/oder geometrischen Eigenschaften^^ 
entfemt 

Nach. der Charakterisierung der in der Klemmleiste 
(2) vorhandenen Faserproben (4) wird die Aufnahme- 
einrichtung (17) zusammen mit der Klemmleiste (2) in 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsge- 
maBen Verfahrens in die Startposition (22) bewegt, die 
Klemmleiste (2) wird mittels der sich uber der Aufnah- 
meeinrichtung (17) befindlichen Mitnahmeeinrichtung 
(16) durch Absenken dieser Mitnahmeeinrichtung (16^ 
Ergreifen, Anheben, Wegtransport in horizontaler Rich- 
tung und Ablage der Klemmleiste (2) in die Obernahme- 
position (14) der Transportbander (10) in die Vorratsein- 
richtung (5) verbracht, und die mit Klemmleisten (2) 
bestuckten Transportbander (10) werden durch Umlauf- 
bewegung der Transportbander und unter KontroUe 
von Sensorvorrichtungen (15) um eine vorbestimmte 
Strecke weiterbewegt, so daB die nachste zur Messung 
vorgesehene Klemmleiste (2) in die Obernahiheposition 
(14) einriickt. 

4m AnschluB daran kann von der Transportvorrich- 
tung (6) die nachste Klemmleiste (2) ubernommen und 
nach dem oben skizierten Schema in den Apparat (1) zur 
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Charakterisierung der mechanischen und/oder geome- 
trischen Eigenschaften eingebracht werden.* 

Die folgenden Abbildungen erlautern die Erfindung. 

In Fig. 1 wird das Zusammenwirken von Vorratsein-. 
richtung, Transportvorrichtung und Apparat zur Cha- 5 
rakterisierung der mechanischen und/pder geometri- 
schen Eigenschaften in perspektivischer Darsteilung ge- 
zeigt. 

In Fig. 2 ist eine besonders bevorzugte Ausfuhrungs- 
form der Klemmleiste (2) dargestellt 10 

In Fig. 1 ist eine Vorratseinrichtung (5) im Zusam- 
menwirken mit einer Transporteinrichtung (6) und dem 
Apparat (1) zur Charakterisierung von mechanischen 
und/oder geometrischen Eigenschaften dargestellt 

In der dargestellten Vorrichtung werden zwei mit 15 
KJemmleisten (2>bestuckte und parallel zueinander ver- 
laufende Transportbander (10). welche die Vorratsein- 
richtung (5) bilden, durch Umlaufbewegung der Trans- 
portbander und unter Kontrolle von Sensorvorrichtun- 
gen (15) in eine Obernahmeposition (14) bewegt Die 20 
Kiemmleisten (2) enthalten die zur Messung vorgesehe- 
nen Faserproben (4). Die Transportbander (10) laufen 
zwischen zwei RoUen (11, 12) urn, welche beide die 
Transportbander antreiben. Die Kiemmleisten (2) sind 
mit Hilf e von Magneten (13) auf den Transportbandern 25 
(10) fbciert Von der Obernahmeposition (14) wird die 
betreffende Klemmleiste (2) mittels eines pneumatisch 
betriebenen Greifers (16a), welcher die Transportvor- 
richtung (6) darstellt, von der Vorratseinrichtung (5) in 
den Apparat (1) zur Charakterisierung mechanischer .30 
und/oder geometrischer Eigenschaften ubergefuhrt. 
Greifer (16a) wird durch einen Schlitten (25) bewegt 

Der pneumatisch betriebene Greifer (16a) legt die 
Klemmleiste (2) in einer sich in einer Startposition (22) 
bef indlichen Aufnahmeeinrichtung (17) ab. In der darge- 35 
steilten Ausfuhrungsform ist die Aufnahrrieeinrichtung 
(17) mit einem Anschlag (19) zur Positionierung der 
Klemmleiste (2) versehen. 

Die Aufnahmeeinrichtung (17) kann in vertikaler 
- Richtung bewegt und so der Probenlange angepaBt 40 
werden. Dazu wird die Aufnahmeeinrichtung (17) von 
der Startposition (22) auf eine der Hohe nach vorbe- 
stimmte Obergabeposition (21) abgesenkt Dies erfolgt 
in der dargestellten Vorrichtung mittels eines Spindel- 
triebs (18). Durch horizontalen Vorschub der Aufnah- 45 
meeihrichtung (17) gelangen die Proben nacheinander 
in den Eingriffsbereich der Probenklemme (26). Die ein- 
zelnen Faserproben (4) werden zur Messung aus der 
. Klemmleiste (2) in die Probenklemme (26) ubernom- 
men, welche mittels Schlitten (27) in horizontaler Rich- 50 
tung bewegt werden kann. Die Abbildung der Faserpro- 
be erfolgt mittels der Kamera (28). Zusatzlich ist ein 
Entsorgungsgreifer (29) vorgesehen, mit dem die Faser- 
probe (4) nach der Messung aus dem Apparat (1) ent- 
fernt werden kann. 55 

Nach der Messung der in der Klemmleiste (2) vorhan- 
denen Faserproben (4) verlSuft der oben skizzierte Ver- 
fahrensablauf in umgekehrter Reihenfolge; d. h. die Auf- 
nahmeeinrichtung (17) wird zusammen mit der Klemm- 
leiste (2) in die Startposition (22) bewegt sodann wird eo 
die Klemmleiste (2) mittels des sich uber der Aufnahme- 
einrichtung (17) befindlichen pneumatisch betriebenen 
Greifers (16a) durch Absenken dieses Greifers, Ergrei- 
fen, Anheben. Wegtransport in horizontaler Richtung 
und Ablage der Klemmleiste (2) in die Obernahmeposi- 65 
tion (14) der Transportbander (10) in die Vorratseinrich- 
tung (5) verbracht; sodann werden die mit Kiemmleisten 
(2) bestuckten Transportbander (10) durch Umlaufbe- 



wegung der Transportbander und unter Kontrolle von 
Sensorvorrichtungen (15) um eine vorbestimmte Strek- 
ke weiterbewegt, so daB die nachste zur Messung vor- 
gesehene Klenunleiste (2) in die Obernahmeposition 
(14)einrflckt 

In Fig, 2 ist eine besonders bevorzugte Ausfuhrungs- 
form einer Klemmleiste (2) dargestellt Darin werden 
die Klemmen (3) durch KJemmbolzen (7) ausgebildet 
die in Querrichtung durch die Klemmleiste (2) verlaufen 
und in dieser Querrichtung beweglich sind, sowie an 
einer Seite einen verbreiterten Kopf (8) aufweisen, wel- 
cher mittels einer im Innem der Klemmleiste ange- 
brachten Feder (9) gegen die Klemmleiste (2) gedruckt 
wird Diese Ausfuhnmgsform zeichnet sich durch einfa- 
che Handhabung, robuste Konstruktion sowie durch 
kostengiinstige Fertigimg aus. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum automatischen Bestiicken eines 
Apparates (1) zur Charakterisierung mechanischer 
und/oder geometrischer Eigenschaften von Stapel- 
faserproben umfassend folgende Elemente: 

A) mehrere Kiemmleisten (2), die jeweils meh- 
rere Klemmen (3) zur Aufnahme von Faser- 
proben (4) aufweisen, 

B) mindestens eine Vorratseinrichtung (5) fiir 
die Kiemmleisten (2), und 

C) eine Transportvorrichtung (6), mit der die 
Kiemmleisten (2) von der Vorratseinrichtung 
(5) automatisch in den Apparat (1) verbracht 
werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daO die Klenunen (3) durch Klemmbolzeh 
(7) aiisgebildet sind, die in Querrichtung durch die 
Klemmleiste (2) verlaufen und in dieser Querrich- 
tung beweglich sind, an einer Seite einen verbrei- 
terten Kopf (8) aufweisen, welcher mittels einer im 
Innem der Klemmleiste angebrachten Feder (9) ge- 
gen die Klemmleiste (2) gedruckt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kiemmleisten (2) in der Vorrats- - 
einrichtung (5) horizontal bewegbar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Vorratseinrichtung (5) aus mehre- 
ren parallel zueinander verlaufenden, insbesondere 
aus zwei Transportbandern (10) besteht welche je- 
weils zwischen mindestens zwei Rollen (11, 12) um- 
laufen, von denen mindestens eine Rolle den An- 
trieb des betreffenden Transportbandes (10) be- 
wirkt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kiemmleisten (2) aus magne- 
tischem, vorzugsweise aus ferromagnetischem Ma- 
terial bestehen und auf den der Transportbander 
(10) mehrere 'Magnete (13) angeordnet sind, mit 
Hilfe derer die Kiemmleisten (2) an den Transport- 
bandern (10) fixiert werden kdnnen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB in der Vorratseinrichtung (5) eine * 
Obernahmeposition (14) vorgesehen ist an der die 
Kiemmleisten (2) von der Transportvorrichtung (6) 
ubemommen werden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB diese Vorrichtung Sensorvorrichtun- 
gen (15) ausweist mit deren Hilfe die Position der 
Kiemmleisten (2) in der Vorratseinrichtung (5) be- 
stimmbar ist 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich bei den Sensorvorrichtungen 
(15) um Naherungsschalter handelt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB es sich bei der Transportvorrichtung 5 
(6) um eine hydraulisch oder vorzugsweise pneu- 
matisch betriebjsne Mitnahmeeinrichtung (16), ins- 
besondere um eiiien pneumatisch betriebenen 
Greifer (16a). handelt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB der Apparat (1) eine Aufnahmeein- 
richtung (17) aufweist, in welcher eine Klemmleiste 
(2) mittels der Transportvorrichtung (6) abgelegt 
wird. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daO die Aufnahmeeinrichtung (17) 
mittels Spindeltrieb (18) in vertikaler Richtung be- 
wegbarist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufnahmeeinrichtung (17) 20 
Anschiage (19) zum Positionieren der Klemmleiste 
(2) aufweist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufnahmeeinrichtung (17) iii 
horizontaler Richtung bewegbar is t 25 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Apparat (1) und die Vorrichtung 
zum automatischen Bestucken des Apparates (1) 
mit einem GehSuse (30) umgeben sind. 

15. Verfahren zum automatischen Bestucken eines 30 
Apparates (1) zur Charakterisierung mechanischer 
und/oder geometrischer Eigenschaften von Stapel- 
faserproben umfassend folgende MaBnahmen: 

a) Bestucken mehrerer Klemmleisten (2), die 
jeweils mehrere Klemmen (3) zur Aufnahme 35 
von Faserproben (4) aufweisen, mit Faserpro- 
ben (4), 

b) Einbringeh der bestuckten Klemmleisten (2) 
in Vorratseinrichtiing (5), und 

c) Verbringen der einzelnen Klemmleisten (2) 40 
mittels einer Transportvorrichtung (6) von der 
Vorratseinrichtung (5) automatisch in den Ap- 
parat (1). 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit Faserproben (4) bestuckten 45 
Klemmleisten (2) manuell in eine Vorratseinrich- 
tung (5) eingebracht werden, die aus mehreren par- 
allel zueinander verlaufenden, insbesondere aus 
zwei Transportbandern (10) besteht, welche jeweils 
zwischen mindestens zwei Rollen (1142) umlaufen, 50 
von denen mindestens eine RoUe den Antrieb des 
betreffenden Transportbandes (10) bewirkt, wobei. 
die Klemmleisten (2) auf die Transportbander (10) 
gelegt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die mit mit Klemmleisten (2) bestuck- 
ten Transportbander ,(10) durch Umlaufbewegung 
der Transportbander und unter KontroUe von Sen- 
sorvorrichtungen (15) in eine Anfangsposition be- 
wegt werden, wobei die erste der zur Messung vor- 66 

, gesehenen Klemmleisten (2) in eine vorgcgebene 
Ubernahmeposition (14) bewegt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit Klemmleisten (2) bestuckten 
Transportbander (10) durch Umlaufbewegung der 55 
Transportbander und unter Kontrolle von Sensor- 
vorrichtungen (15) die einzelnen zur Messung vor- 
geseheneh Klemmleisten (2) in eine vorgegebene 
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Obemahmeposition (14) bewegt werden, daB eine 
Mitnahmeeinrichtung (16a) uber der sich in der 
Obemahmeposition (14) befindlichen Klemmleiste 
(2) positioniert wird, durch Absenken, Ergreif en, 
Anheben, Wegtransport in horizontaler Richtung 
und Ablage auf einer sich in einer Startposition (22) 
befindlichen Aufnahmeeinrichtung (17) die zur 
Messung vorgesehene Klemmleiste (2) aus der 
Obernahmeeposition (14) in den Apparat (1) uber- 
tragenwird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zur Messung vorgesehene und auf 
der Aufnahmeeinrichtung (17) abgelegte Klemm- 
leiste (2) durch Absenken der Aufnahmeeinrich- 
tung (17) auf eine der H6he nach vorbestimmte 
MeBposition (20) verbracht wird und anschlieBend 
die Messung der einzelnen sich in der Klemmleiste 
(2) befindlichen Faserproben (4) im Apparat (1) er- 
folgt, wobei vor den einzelnen MeBvorgSngen die 
Faserproben (4) jeweils durch horizontale Bewe- 
gung der Aufnahmeeinrichtung (17) in eine defi- 
nierte MeBposition (20) gebracht werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Messung der in der Klemm^ 
leiste (2) vorhandenen Faserproben (4) die Aufnah- 
meeinrichtung (17) in die Startposition (22) bewegt 

' . wird, die Klemmleiste (2) mittels der sich iiber der 
Aufnahmeeinrichtung (17) befindlichen Mitnahme- 
einrichtung (16a) durch Absenken dieser Mitnah- 
meeinrichtung (16a), Ergreifen, Anheben, Weg- 
transport in horizontaler Richtung und Ablage der 
Klemmleiste (2) in die Obemahmeposition (14) der 
Transportbander (10) in die Vorratseinrichtung (5) 
verbracht wird daB die mit Klemmleisten (2) be- 
stuckten Transportbander (10) durch Umlaufbewe- 
gung der Transportbander und unter Kontrolle von 
Sensorvorrichtungen (15) um eine vorbestimmte 
Strecke weiterbewegt werden, so daB die n^chste 
zur Messung vorgesehene Klemmleiste (2) in die 
Obemahmeposition (14) einruckt 
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